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Verfahrcn und Vorrichtune zum fnrtlaiif^ndpn Kennzeichnrn von 
la n g ye s t re ck tern G* it 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren ztim f ort latif enden 
Kennzeichnen von langgestrecktem Gut, insbesondere von m t 
thermoplnstischem Kunststoff isolierten, elektrischen Lei- 
tungen Oder Kabeln* 

Es sind eine Reihe von Verfahren und Vorrichtungen hekannt, 
um Form strange , Faden, Rohre oder Schlauche in be<?timmter 
Wej se mit Farbstrichen od^r Parbrdneen fortl.aufend ?u kenn- 
zeichnon. 

So ist ein Verfahren 7ura fortlauf enden Kennzei chnen von 
lanjrtfestreckten , nichttextilen Gehilden, i nshesondere der 
Isolierunqr oder Ummantelung elektrischer Lei ter oder Kabel 
mittels konti nui erl.i cher diinner Farbstrahlen bekannt jre- 
worden , bei dem ein oder mehrere unter Druck stehende Farb- 
strahlen mittels el ektromechpni scher Schvn'.n^er , an denon 
Spritzdiisen befestigt sind, in senlcrecht zxir Achse He? in 
axial er Rd^htuncr bowe.(rten Gobildes verlauf ende Schwingungen 
versetzt verden. (Schweizeri sche Pa ten t sch»rift 397 0l6) 

Bei dies em Verfahren hat sich herausjreste3.lt, daB hoi Ferti- 
gungsgeschwindigkeiten nber 1000 m/min. der Farbstrnhl von 
dem mi t honor Geschwindi gkei t laufenden Gut mitgerissen vird, 
so daft eine saubere Ringkennzeichnuntr ni cht mehr gewahr* 
leistet ist. Da bei der Herstellung von mit kunststoff- 
isolierten, elektrischen Leitern heutzutage Extrusionsge- 
schwindigkeiten von bis zu 1700 m/min. errei cht werden , er- 
schejnt das Verfahren, mit einen massebehaf t eten Farbstrahl 
bei diesen Fertigungsgeschwindigkeiten nicht mehr geeignet* 
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Der Erfinduncr liegt von daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum f ortlauf enden Kennzeichnen von lansgestrecktem 
Gut anzugeben, mit dem wesentlich hbhere Fertigungsge- 
schwindigkeiten erzielt werden konnen. 

Dies:e Aufgabe wird bei ei.nem Verfahren der ein.Gransrs er- 
wahnten Art dadurch gelost, dafi das lanyrgestreckte Gut an 
seiner Oberflache oder in seinem Aufbau Stoffe aufweist, 
die bei Zutritt von energiereicher Strahlung sich verfarben 
oder polymerisieren, bzw. vernetzen und die Kennzeichen 
mittels <*enkrenht zur Achse des in axialer Richtung be- 
wejrten Gutes schwi.nj3:ender, energiereicher Strahlen erzeugt 
werden. 

Wenn zum Beispiel kunststoffisoliertes langgestrecktes Gut 
gekennzeichnet werden soli, so konnte man daran denken, dem 
Kunststoff Stoffe beizugeben, durch die bei Einwirkung von 
energiereicher Strahlung Reaktionen hervorgeruf en werden, 
die sich in einem Farbumschlac: ausdrucken. Auch ist es 
moglich, auf die Oberflache des Gutes einen diinnen Film 
eines Stoffes auf zubringen, der fsich bei Zutritt von ener- 
giereicher Strahlung verfarbt. Die Kennzeichen konnten dann 
in einem nach.^eschalteten Fixierbad gegen das normale Licfrt 
unempf indlich joremacht werden. 

Als besonders vorteilhaft hat sich aber ein Verfahren er- 
wiesen, bei dem auf die Oberflache des Gutes eine mit Farb- 
stoff versehene Kunststoff 16 sung auf Acrylbasis . auf gebracht , 
mittels schwingender ultravioletter Strahlen polymerisiert , 
hzw. vernetzt wird und die ni.cht polymer! sierten , bzw. ver- 
netzten Anteile mit einem Losungsmittel entfernt werden, 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens hat sich eine Vorrichtung 
als besonders giinstig erwiesen, bei der an je einem ihnen 
zugeordneten Schwinganker Spiegel befestigt sind, die die 
energiereichen Strahlen ref lektieren. 
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Mit Hilfe dieser Vorrichtung ist es moglich, bei langge- 
strecktem Gut von kreisf ormi gem Querschnitt ein halbring- 
formi ges Kennzeichen zu erzeugen. Zur Herstellung eines 
Vollringes ist es notwendig, an der getrenuberliegenden Seite 
des strangf Brmigen Gutes eine gleiche Vorrichtung anzu- 
ordnen* Dabei kommt es darauf an, die Vorrichtungen in Rich- 
tting des durohlauf enden Gutes verschiebbar anzuordnen, um 
die Halbrxnge zur Deckung zu bringen. Zur Veranderun? des 
Abstandes zwischen den einzelnen Kennzeichen kann man 
Kahlweise die Frequenz des Schwingankers oder seine Ampli- 
tude verandern. 

Die Erfindung ist anhand des in den Figuren 1 und 2 schema- 
tisch darrestellten Ausfvihrungsbeispiels naher erlautert. 

Beim Ausfiihrungsbeispiel gemali Figur 1 ist an dem Arm 1 
eines elektromechanischen Schwin.nmesyptems 2 ein Spiegel 3 
oder eine stark reflektierende Flache angeordnet. Die von 
einer Strahlungsquelle 4, beispielsweise einem U-V-Licht- 
Erzeuger gebtindelt ausgesandten Strahlen trefTen anf Hen 
Spiegel 3 und verden von dort reflektiert . Die. reflektierten 
Strahlen schwingen in einer Ebene, die senkrecht zur Durcb- 
laufachse des langgestreckten Gutes 5 liegt. Durch Ver- 
anderung der Amplitude und/oder der Frequenz des Schwingnngs- 
sy stems 2 konnen die unterschiedlichsten Farbkennzeichnungen 
auf der Oberflache des langgestreckten Gutes*- 5 erzeugt werden» 
So ist es beispielsweise moglich, die Amplitude so einzu- 

stellen, daft sie im Bereich des langgestreckten Gutes 5 - 

gerade um jeweils den halben Durchmesser des langgestreckten 
Gutes 5 aus der Nullage schwingt» Da das langge streckte 
Gut 5 mit nabezu konstanter Geschwindigkeit durch die Ferti- 
gungseinrichtung hindurchgezogen wird, i«?t das Kennzeichen 
eine Wellenlinte, die je nach Frequ^nz Hes Schwingsystems 
eng oder auseinander gezogen ist. 



409843/0557 
- 4 - 



- k - 



232379S 



In dor Praxis haben sich aber Kennzeichen durchgesetzt t die 
ringfbrmir; das langgestr eckte Gut 5 umgpben. ' Zur Herstel lung 
derartiger Kennzeichen wird die Amplitude so gewahlt, daft die 
re f] pkt-iprten Strahlen urn ein Vielfaches des Durchmessers des 
langgestreckten Gutes 5 aus der Nullage schwingen. Die Ab- 
stande zwischen den Riuemarkxerungen werden durch Verande- 
rung der Frequenz und/oder der Amplitude verandert. Zur 
Herstellung von Ringmarkierungen ist auf der gegenuberliegen- 
den Seite des Formstranges 5 eine weitere gleich aufgebaute 
Vorrichtun<; vor^esehen , die der Deutlichkeit halber in der 
Figur 1 weggelassen wurde. Bei dem in der Figur 2 darge- 
stellten Ausfuhrungsbei spiel wird die in einera nicht mehr 
darge^tellten Extruder mit einer Schicht aus thermoplastischem 
Kunststoff versehene Ader eines vieladrigen elektrischen 
Nachrd chtenkabels einer Vorrichtung 7 zugefuhrt, in der auf 
ihre auftere Oberflache eine diinne Schicht einer mit Farb- 
stoffen versehenen Kunst stof f losung auf Acrylbasis aufge- 
bracht wird. Mittels der von der U-V-Lampe ausgesandten ge- 
bundelten und durch die oszillierenden Spiegel 3 in Schwing- 
eungen versetzten U-V-Strahlen wird der Kunststoff auf 
Acrylbasis in Form von Rrinfren polymerisiert , bzw. ver- 
netzt. Die Ader 6 gelangt dann in eine Waschvorrichtung 8, 
in der die nicht von U-V-Strahlen getroffenen Teile der 
Schicht auf Acrylbasis mittels eines Losungsmittels von 
der Oberflache der Ader 6 entfernt werden. 

Die auf diese Weise erzeugten ringformigen Kenhzeichen be- 
stehen also aus vernetzera, bzw. polymori siert em Kunststoff 
anf Acrylbasis, dem Farbstoffe zugegeben sind. Die Kenn- 
zeichnunssringe haften gut auf der Oberflache des langge- 
streckten Gutes 5* bzw. der kunst stof fisolierten Ader 6. 

Will man die Varia t ionsmoglichkeiten der Farbkennzeichnung 
noch erhohen, so ist es vorteilhaft, wenn man zwei der in 
Fisur 2 Hargestellten Vorrichtnntren hintereinander in 
Tandem anordnet und in den Vorrichtungen Kunst stof flo sungen 
mil Farbstoffen unter schiedli cher Farbung verwendet. 
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Zur Erzeugnn^ dn<* Farbtunschlare* t bzw. dcr Verne tzung konnen 
neben dem im BeisT^iel an.fcejcebenen U-V-Licht auch Ront^en- 
strahlen, Laserstrahlen und ahnliche ener^iereiche Strahlen 
verwendet werden. 
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Schutzanspruche 

Verfahren zum f ortlauf enden Kennzeichnen von langge- 
strecktem Gut, insbesondere von mit thermoplastischem 
Kunststoff isolierten, eiktrischeri Leitune;en oder Kabeln, 
dadurch gekennzeichnet , daB das langgestreckte Gut an 
seiner Oberflache oder in seinem Aufbau Stoffe aufweist, 
die bei Zutritt von energiereicher Strahlung sich ver- 
farben oder polymerisieren, bzw. vernetzen und die Kenn- 
zeichen mittels senkrecht zur Achse des in axialer Rich- 
tune: bewe^ten Gutes schwin^ender enerriereicher Strahlen 
crzeugt werden* 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
auf die Oberflache des Gutes eine mit Farbstoffen ver- 
sehene Kunststoff 16 sung anf Acryl basis aufgebracht, 
mittels sctrwingender ultravioletter Strahlen polymeri- 
siert, hw. verne + zt wird, und die nicht polymerisierten, 
bzw. vernetzten Anteile mit einem Lbsungsraittel ent- 
fernt werden. 

Vorrichtung zur Dur chfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 
oder 2, dadurch gek ennz e i chne t , daB an je einem ihnen 
zugeordneten Schwinganker Spiegel befestigt sind, die 
die energiereichen Strahlen ref lektieren. 
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